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Partial Translation of DE 1 097 695 A (1), column 3, lines 1 to 29 

It is further possible to create tension in the material in a physical way, for example 
by using ultrasound or abrupt changes of the temperature between room or 
increased temperature and low temperature. As a result, the same effects are 
achieved compared to mechanical deformation. 

If a temperature is used, which lies in the medium range of the two cited temperature 
limits (150 to 250 °C), an increase of the corrosion resistance of about 50 % can be 
achieved, if a heat treatment is applied during a time period of 100 hours. This heat 
treatment may be shortened to a third of the time by achieving the same effect, if an 
additional deformation of 60 % is applied. In case the upper temperature limit is used, 
only 40 hours are needed, in case of an additional deformation like stated above just 
15 hours are needed. By applying abrupt temperature changes of between +20°C 
and -195°C approximately the same time period of 40 hours is needed, as well by 
using ultrasound. Naturally, the used sound power as well as the number of 
temperature changes take influence of the deformation, that means that by applying 
a greater ultrasound power or a greater number of temperature changes, the time 
period until achieving the effect of forming in may be shortened. 
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In der Hauptpatentanmeldung A 21128 VI/40b ist 
eine Blci-Antimon-Legierung bcschricben wordcn. 
deren Korrosionswi der stand, insbesonderc gegen an- 
odischc Oxydation, die bci Verwendtung einer dcrarti- 
gen Legierung im Akkuraulatorenbetrieb auftritt, 
durch eine besondere Auswahl der Legicrungs- 
komponenten erhoht ist- Das wesentliche Merkmal 
der Hauptpatentanmeldung besteht darin, dafl den 
ublichen binaren Hartbleilegierungen, die Antimon- 
gehalte zwischen etwa 3 und 14%. haben, eine in ihren 
Grenzen festgelegte Menge von As und Cu zulegiert ist. 
Ein weiteres wesentjiches Merkmal der Hauptpatent- 
anmeldung besteht darin, dan die Legierung Cu und As 
enthalt und hierdurch einen bis zn 100% hoheren 
Korrosionswi der stand aufweist als die sonst ublicher- 
vreise verwendete reinebinareLegierung. Dabci gelingt 
cs, durch gleichzeitige Anwesenheit von As und Cu mit 
geringfugigen As-Prozentsatzen auazukommcn. 

Die besonders gunstigen Eigenschaften der in der 
Hauptpatcntaiunddung beschriebenen Legierung wer- 
den gemafl der vorl*egenden Erfindung nocb welter da- 
durch verbessert, daB man durch einebesondereBehand- 
lung eine Anderung des Eutekrflcums nach dem eigent- 
lichen Gieflprozefi vornimmL Es wurde festgestellt, daB 
die besonders hohe Korrosionsbestandigkeit der Legie- 
rung mit As und Cu entsprechend der Hauptpatent- 
anxneldung sich auch in dem Strulcturbild der Legie- 
rung bemerkbar macht. Vergleicht roan z* B. die 
Mikroschliffe einer norma] en binaren Blei-Antimon- 
Legierung mit dem Mikroschliff" der Legierung nach 
der ITauptpatentanmeldung, so fallt auf, daB eine 
Auflockerung des Eutektilaims stattgefunden hat. Da 
die -Korrosion an. den Korngrenzen bzw. an denjeni- 
gen Stellen vorzugsweise vor sich geht, an denen das 
Wcichblci durch eutektische Strukturteile getrennt 
ist, so wird sich die Korrosion verringern, wenn 
weniger durchgehende eutektische Teile den Ouer- 
schnict des betreffenden Gitters durchsetzen. Formen 
sich diese eutektischen Teile ein. d. h. werden sie 
durch Bleikristaile durchbrochen, so ist damit zu 
rechnen, daB auch die Korrosionsanfalligkeit der be- 
treffenden Legierung geringer wird. Diese schon an 
der Guflstnaktur ersichtliche Auflockerung kann er- 
findungsgemafl durch eine besonders gesteuerte War- 
mebehandJung und gegebenenfalls auch noch durch 
eine zusatzliche Verfonnung wesentlich verbessert 
werden. Je nach dem vcrwendeten Antimongchalt und 
der Art der nachfolgenden Wcitcrvcrarbeitung der 
Gitterplattcn fur Akkumulatorenbatterien kann der 
Erfindungsgedanke in verschiedenster Form ange- 
wendet vrerden. Dabei kann es zusatzlich zweckmafiig 
sein, das Gitter unmittelbar nach dem Verlassen. der 
Form durch Abschrecken einexn beschJeunigten 
Hlrtungsprozef) zu unterwerfen. 
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Verfahren zur Herstelhing 
von Elektrodenplatten, 
insbesondere von Gitteiplatten 
fiir Akkumulatorenbatterien 

Zusatz zvr P a:tsnt anza el doing A 21 128 VI /40 b 
(Auslegeschrlft 1046 890) 
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Im einzelnen sollen an Hand einigcr Beispiele die 
vers chiedenartigen Moglichkeiten des erfindungs- 
gemafl en Vorgehena beschrieben werden* Grundsatz- 
lich wird nach dem Gieflen das Gitter einer Warme- 
behandlung unterzogen, bei der es einige Stnnden bis 
einige Tage bei Temperaturen zwischen 150 und 
250° C geiagert wird, urn dann anschlieflend Jangsam 
abzukuhlen, Auch eine beschleunigte Abkuhlung oder 
eine Art von Abschrecken kann vorgenommen werden. 
wenn es aus betrieblichen Griinden, wie beispielsweise 
Zeitersparnis, erwunscht ist, Diese Abkuhlung hat 
mit dem eigentlichen Effekt der Korrosionserhohung 
nichts zu funj da die erzielte Eigenschaftsverbesserung 
40 von der Art der Abkuhlung — langsameres odcr 
schnelleres Abkuhkn — ganzlich unabhangig ist. Bex 
dies em Verfahren kann man feststellen, dafi anschlie- 
flend an diese Behandlung sich die Antimonphase des 
Eutektikums zu kugelformigen Fartikeln zusammen- 
45 gezogen hat. so dafl keineriei Verbindung mehr zwi- 
schen den einzelnen eutektischen Teilen besteht, Man 
kann diese unter Umstanden lange Behandlungszeit 
ernndung sgemafi noch dadurch abkurzen, dafl man vor 
oder auch wahrend der Warmebehandlung das be- 
treflende Guflstuck einer starken Verformung unter- 
wirft, da innere Spannungen den Vorgang der Ein- 
formung beschleunigen und sogar die An wen dung 
niedrigerer Temperaturen als 150° C gestatten. 
Die Verfonnung selbst kann mechanischer Art sein, 
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wie Pressen, Stanzen, Schmieden, Waken u. dgl Es 
konnen aber anch auf physikalischem Wege Spannun- 
gen im Material exzeugt werden, beispielsweise diirch 
Anwendnng van Ultraschall Oder durch schrofre 
TemperatnrwechseL zwischen Ranmteinperatur bzw. 5 
erhohter Temperatur and Tieftemperatur. Hierdurch 
werden die gleichen Wirkungen erzielt wie durch 
jnechanische V erf onnungen. 

Verwendet man erne im Mittelbereich zwischen den 
bciden angegebenen Tcmper&turgreczea (ISO bis io 
250° Q liegoide Temperatur, so kann man cine Er- 
hohung der Korrosionsbestandigkdt um etwa. SOVo 
erreichen, wean man einc lOOstundige Warmebefaand- 
lung durchfuhrt. Diese Warmebehandlung kaim dann, 
wenn zueatzHch eine 60°/oige Verformung durch- 15 
gefuhrt wird, bei glacbem Effekt auf rund ein DritteL 
abgekurct werden. Geht man an die obere Temperatur- 
grenze, so bendtigt man nor etwa 40 Stun den, bei 
zusatzlicher Anwendnng- der oben angegebenen Ver- 
formnng nur noch 15 Stunden- Bei Arrwendung von ac 
schroffen Temperutnxwedi&eln etwa. zwischen. +20 
nnd — 195° C wird etwa die gleicne Zeitdaner von 
rond 40 Stunden benotigt, ebenso bei Anwendnng von 
Ultraschall. rTaoirgemafl ist noch die eingabrachte 
Scballeistong oder die Anzahl der Temperauirwechsel 25 
von Einfhxfl auf die Einforrnung, <L h. also, bei hoberer . 
Ultras dialleistung oder bei groflerer Anaahl der 
Temperatiirwechsel kann eine Abknrzting der Zeit bis 
zum Erreichen des Einiormungseffektes erzielt werden. 

Betrieblich konnen noch einige Variationen des Er- 30 
fin dnngfigedanksos angewendet werden. Handelt es 
sich tun Gitter mitLegienrngen von 3 bis 6 J /o Antixnon, 
so ist im allgemeinen die Festigkeit des Gltters, ins- 
besondere d a T?q , wenn es so fort nach der Herausnahine 
aus der Form verwmdet werden soli, vergleichsweise 35 
gering. Man wird das Gitter dann unmittelbar nach 
dean Gieflen and Abkuhlen in der Form riirvm At- 
schreckungsprozeB unfcerwerfen. Dadnxch tritt eine 
mom enfaaa Hartung em, und das Gitter kann den 
mechaniechen Verforxnungslcraften des Pastiexungs- 4" 
prozesses staadbaltesu AnschlTefleud wird das mit 
Masse ausgefullteGitter dam notwendigen Abbindongs- 
mid TrocknimgsprazeB unterworfen. Dieser .Track- 
liungsprozeB veriauft normalerweise bei Temperaturen 
bis zn 60° C. Im Sinne der vorliegenden Erfindung 4C 
wird man ihn so steuem, dafl ex in dem angegebenen 
Temperatnrbereich zwischen ISO mad 250° C veriauft, 
tun auf diese Art nnd Weise den Einfo imun gseffekt 
nnd damit die erhohte Korrcsionsbestandigkeit zu er- 
zielen- Die Warmebehandlung batkeinerlei schadlichen so 
Einflufl ani die eingebrachte aktive Masse. Handelt es 
sich nm Gitter mit Legierumgen fiber 6% Antixnon, so 
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ist der vorstehead eiwahnte Abschreckprozefl nicht 
notwendig. Die Gitter konnen vi e1me.hr sofort oder 
— wenn gewunscht — nach einem Aushartungsprozefi 
durch 3Ugem — etwa nach 2 bis 3 Tagen, bis maxi- 
mal 12 Tagen — dem Pastieruagspiozefl zngefuhrt 
werden. Anch hier wird der Trodmungsprozefi nach 
dem Pasticren erfolgen nnd im Sinne einer Wanne- 
behandlung fur die Einformung gestcuert 

Selbstrerstandlich kann der Warmeprozefl gemafl 
der vorliegenden Ernndnng anch am blanken Gitter 
dorchgefuhrt werden, in das erst nachtraglich die 
Maase eingebracht wird. 

l r Verfahren zum Herstellen von Gitterplattai 
fur Akkumuiatorenbatterien aus einer Blej-Anti- 
mon-Legierong mit S bis 8 % Sb, 0,05 bis 0,1 «/o As, 
0,04 bis 0,12V<rCn> Rest Pb, nach. Patentanmel- 
dung A 21128 VT/40b, dadurch gekennzdehnet, dafl 
die Gitter einer Warmebehandlnng zwischen 150 
und 2S0° C von exoigen Stnnden bis einigen Tagen 
nnterworfen und dann langsam abgekuhlt werden. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Gitter zusatzlich einer starken 
Verformung vor oder wahrend der Warmebehand- 
lung unterworfen werden, 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Gitter an S telle mechanischer 
Verformung der Einwirkung von Ulixaschall aus- 
gesetzt werden. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 and 3, da- 
durch gekennzei dmet, dafl die Gitter an S telle 
mechanischer Verformung schrofEen Temperatnr- 
wechseln zwischen Ranm- bzw. erhohter Tempera- 
tux und Tief temp eratur ansgesetzt werden. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafl bei Verwendung von 
Legierungen mit 3 bia 6° it Antixnon das aus der 
Form entnomaaene Gitter sofort abgeschreckt, 
dann pastiert und anschlieflend der Warm ebeh and- 
lung unterworfen wird, 

6. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafl . zwischen dem Ab- 
schrecken und dem Pastiexen die Warmebehand- 
lung erfolgt» 

7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafl bei Legierungen mit 
uber 6% Aatimon die aus der Form genommenen 
Gitter nach einer Aushartezeit von 3 bis 12 Tagen 
der Winnebehandlung und gegebenenfalls Ver- 
formung unterworfen und dann anschlieflend 
pastiert werden. 
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